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(57)  Verfahren zu Herstellung eines Gewichtskor- einer fir den Gewichtskorper (2,7,11) gewlinschten Lan-
pers (2,7,11) fir ein Auswuchtgewicht (1), wobei der Ge- ge von einem langeren Blechstreifen, der, zumindest im
wichtskorper (2,7,11) durch Abschneiden eines Streifens Wesentlichen, bereits die fir den Gewichtskorper

(2,7,11) vorgesehene Breite aufweist, hergestellt wird.

1 3 2

N 4

i 3 ................................
t

con
s o

\\\\.\\\\\\\\\\\(\

/

y

Fig. 1

Printed by Jouve, 75001 PARIS (FR)



1 EP 2 088 349 A1 2

Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung eines Gewichtskorpers fir ein Auswuchtgewicht so-
wie einen entsprechenden Gewichtskorper.

[0002] Auswuchtgewichte, die dazu verwendet wer-
den, beispielsweise Kraftfahrzeugrader bzw. Felgen
auszuwuchten, bestehen in aller Regel aus einem Ge-
wichtskoérper sowie einem zugehdrigen Befestigungsele-
ment wie einer Klammer, wobei das Befestigungsele-
ment dazu dient, den Gewichtskérper am auszuwuch-
tenden Gegenstand anzuordnen bzw. zu haltern. Die Ge-
wichtskorper fir derartige Auswuchtgewichte werden
bisher dadurch hergestellt, dass aus einem massiven
Korper, in der Regel aus Stahl, ein Bereich geeigneter
Grof3e ausgestanzt wird. Beim Stanzen lasst sich jedoch
nicht vermeiden, dass ein gewisser Materialabfall ent-
steht, der nicht zuletzt die Kosten fiir Auswuchtgewichte
erhoht. Weiterhin ist fur Gewichte unterschiedlicher Gré-
Ren, also beispielsweise fiir ein Gewicht mit 10 g, fiir ein
Gewicht mit 15 g sowie fir ein Gewicht mit 20 g, immer
jeweils ein eigenstandiges bzw. separates Stanzwerk-
zeug zum Ausstanzen des Gewichtskorpers erforderlich.
Die Werkzeuge, die bendtigt werden, um diese Stanz-
verfahren durchzufiihren, sind zudem recht komplex, so
dass qualifiziertes Fachpersonal erforderlich ist, um die
Werkzeuge gegebenenfalls zu reparieren oder auch nur
zu bedienen bzw. um fehlerhafte Teile auszutauschen.
[0003] Der Erfindung liegt damit die Aufgabe zu Grun-
de, ein diesbeziiglich verbessertes Verfahren zur Her-
stellung eines Gewichtskorpers bzw. einen entspre-
chend verbesserten Gewichtskérper anzugeben.
[0004] Zur Losung dieser Aufgabe ist erfindungsge-
mal ein Verfahren zur Herstellung eines Gewichtskér-
pers fir ein Auswuchtgewicht vorgesehen, das sich da-
durch auszeichnet, dass der Gewichtskdrper durch Ab-
schneiden eines Streifens einer flir den Gewichtskorper
gewlinschten Lange von einem langeren Blechstreifen,
der, zumindest im Wesentlichen, bereits die fir den Ge-
wichtskdrper vorgesehene Breite aufweist, hergestellt
wird.

[0005] Erfindungsgemal wird also nicht wie bisher tib-
lich der Gewichtskorper aus einem Blech ausgestanzt,
sondern der Gewichtskorper entsteht durch Ablangen ei-
nes Streifens bzw. eines Stiicks in geeigneter Lange von
einem langeren Band bzw. Streifen. Dabei ist es zweck-
maRig, wenn das langere Band bzw. der langere Streifen
bereits die fir den Gewichtskérper vorgesehene richtige
Breite aufweist. Wenn das langere Band, von dem der
Gewichtskorper abgelangt wird, bereits exakt die bené-
tigte Breite aufweist, ist lediglich das Abschneiden am
Ende, also entlang einer schmalen bzw. kurzen Kante,
erforderlich, damit der Gewichtskdrper in der richtigen
GroRe vorliegt. Dies bedeutet, dass die Materialausnut-
zung beim erfindungsgemafien Verfahren wesentlich
besser ist als bei den bisher bekannten Stanzverfahren,
da der langere Streifen idealerweise bereits genau die
Breite hat, die fir den Gewichtskorper bendtigt wird, und
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weitere Verarbeitungsvorgange beziglich der Langs-
kanten nicht erforderlich sind. Lediglich am Ende ist ein
Abstanzen bzw. Ablangen erforderlich, bei dem, zum
Beispiel im Rahmen einer Nachbearbeitung, gegebe-
nenfalls ein geringer Materialabfall entstehen kann. Der
Begriff "Blech" ist im Kontext der Erfindung in einem wei-
ten Sinne als fur die Herstellung von Gewichtskdrpern
geeignetes Ausgangsmaterial zu verstehen.

[0006] Selbstverstandlich ist es im Rahmen der Erfin-
dung grundsatzlich auch denkbar, dass nicht an der kur-
zen Seite abgeschnitten wird, sondern an der langen Sei-
te, also von einem langeren Band, dass die fiir den Ge-
wichtskodrper vorgesehene Lange als eigene Breite auf-
weist. Dies ist aber eher dann interessant, wenn die Brei-
te und die Lange des Gewichtskérpers in ahnlichen Be-
reichen liegen, da es grundséatzlich von Vorteil ist, wenn
die Schnittkante nur eine vergleichsweise kurze Kante
ist. Selbstverstandlich kann der Schnitt in Querrichtung,
falls dies gew(linscht ist, auch mehr oder weniger schrag
erfolgen. Der Gewichtskdrper muss also nicht zwingend
eine quaderartige Grundform aufweisen.

[0007] Dies fihrt dazu, dass der Gewichtskorper im
Vergleich zu bisherigen Verfahren preiswert hergestellt
werden kann und zudem zur Herstellung lediglich ein
Schneidewerkzeug erforderlich ist, wobei tber das Ein-
stellen eines geeigneten Vorschubs fur den Blechstreifen
oder das Band, von dem abgeschnitten werden soll, bzw.
durch eine geeignete Taktung des Schneidevorgangs
bei einem automatischen Vorschub Gewichtskérper un-
terschiedlicher Langen und dementsprechend mit unter-
schiedlichen Massen bzw. Gewichtsverhaltnissen her-
gestellt werden kdnnen, ohne dass jeweils separate
Werkzeug erforderlich waren. Das einmal eingesetzte
Schneidewerkzeug kann somit zur Herstellung unter-
schiedlichster Gewichtskorper verwendet werden.
[0008] Damit wird erfindungsgeman der Gewichtskor-
per fir das Auswuchtgewicht bzw. gegebenenfalls auch
fur andere Anwendungen mittels eines relativ einfachen
Werkzeugs, mit dem Gewichtskdrper unterschiedlicher
Gewichtsklassen hergestellt werden kénnen, aus einem
langeren Streifen durch Abschneiden hergestellt. Das
Schneidewerkzeug bietet auRerdem den Vorteil, dass es
einfach zu bedienen und zu warten ist.

[0009] Erfindungsgemal kann der Streifen von einem
aufgewickelten Metallband als l&ngerem Blechstreifen
abgeschnitten werden, insbesondere von einem Cail
und/oder einem Endlosband. Das Band, von dem abge-
schnitten wird, liegt also urspriinglich zum Beispiel auf
einer Rolle aufgewickelt vor und wird dann zum Ab-
schneiden der Gewichtskérper abgewickelt.

[0010] Der Vorteil bei der Verwendung solcher aufge-
wickelter Metallbander ist, dass diese Blechstreifen be-
reits fertig konfektioniert bezogen werden kdénnen, bei-
spielsweise als Coils, auf denen eine bestimmte Lange
des Metallbandes aufgewickeltist , beispielsweise eines
Stahlbandes, wobei statt der Lange meist die Masse an-
gegeben ist. Derartige Coils werden oft nach ihrem Ge-
wicht in Tonnen verkauft. Damit kann beim erfindungs-
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gemalen Verfahren auf ein Ausgangsmaterial zuriick-
gegriffen werden, das in dieser Form aufgrund seiner
weiten Verwendung einfach zu erhalten ist. Von den auf-
gewickelten Rollen, beispielsweise Bandstahlrollen, wird
dann beim Abrollvorgang einfach ein Gewichtskdrper der
gewinschten Lange abgeschnitten und spater mit einem
Befestigungselement versehen, um so schlieBlich das
fertige Auswuchtgewicht zu erhalten.

[0011] Der Streifen kann von einem Stahlstreifen, ins-
besondere aus ungehartetem Stahl, abgeschnitten wer-
den. In diesem Fall wird als langerer Blechstreifen ein
Stahlstreifen, bei dem es sich in der Regel um ungehér-
teten Stahl handeln wird, herangezogen, beispielsweise
in der Form eines Stahlbandcoils. Selbstverstandlich
kénnen alternativ auch andere Materialien als Stahl zum
Einsatz kommen, unter anderem abhangig vom Anwen-
dungsbereich, der fir den Gewichtskdrper bzw. das fer-
tige Auswuchtgewicht vorgesehen ist.

[0012] Nach dem Abschneiden bzw. Ablangen kann
der Streifen durch wenigstens einen Biegevorgang in ei-
ne gewlinschte Form gebracht werden. Es ist also mog-
lich, dass der abgeschnittene Streifen in einen bestimm-
ten Radius gebogen wird, der fur den Gewichtskorper
vorgesehen ist, um beispielsweise die Anbringung an ei-
nem Fahrzeugrad zu erleichtern bzw. um die Befestigung
eines Befestigungselements wie einer Feder bzw. einer
Klammer optimal zu ermdglichen. Hierfir kdnnen gege-
benenfalls auch Biegungen entlang mehrerer unter-
schiedlicher Achsen bzw. andere Verformungen vorge-
nommen werden. Der abgeschnittene bzw. abgelangte
Blechstreifen kann also beispielsweise entlang seiner
Langsrichtung, etwa mittig, eingebogen werden, bei-
spielsweise derart, dass ein Offnungswinkel zwischen
90 und 135 Grad, gegebenenfalls auch ein hiervon ab-
weichender Winkel, entsteht. Die Biegung muss wie er-
wahnt nicht auf eine Richtung beschrankt sein, das heilt,
dass der Streifen gegebenenfalls entlang seiner Langs-
achse gebogen werden kann, aber ergéanzend oder al-
ternativ ebenso entlang einer Quer- und/oder Schrag-
achse bzw. derart, dass die langen Seiten des Gewichts-
korpers in ihrer dufleren Form an einen Radius eines
auszuwuchtenden Rades oder dergleichen angepasst
werden.

[0013] Dementsprechend kann ein Biegevorgang bei-
spielsweise, zumindestim Wesentlichen, beziglich einer
Langsrichtung des Streifens durchgefiihrt werden, so
dass der Streifen zum Beispiel entlang seiner Mittelachse
in Langsrichtung gebogen wird und/oder ein wenig ent-
lang einer Langskante in der Ebene des Streifens so ein-
gebogen wird, dass er sich einem Radius eines auszu-
wuchtenden Gegenstands anpasst. Selbstverstandlich
sind, wie bereits erwahnt wurde, ebenso andere Biegun-
gen bzw. Verarbeitungsschritte zur Anpassung der Form
des abgeschnittenen Streifens mdglich.

[0014] Der Streifen kann von einem Spaltband oder
Walzblech als langerem Blechstreifen abgeschnitten
werden. Beispielsweise kann wie erwahnt als Ausgangs-
material ein auf einem Coil aufgewickeltes Material ver-
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wendet werden. Breitere Coils werden vor der Verarbei-
tung oft abgewickelt und gespalten. Es erfolgt dann also
ein Spaltvorgang eines breiteren Coilmaterials in eine
Mehrzahl kleinerer Bander, die wiederum einzeln aufge-
wickelt werden. In diesem Fall ware das Ausgangsma-
terial, das zur Herstellung des erfindungsgemafRen Ge-
wichtskdrpers verwendet werden kann, ein Spaltband.
[0015] Ebenso ist es mdglich, dass ein Band zum Bei-
spiel aus Stahl, von dem der Streifen fiir den Gewichts-
kérper abgeschnitten wird, aus einem Draht hergestellt
ist, der durch Walzen in eine bestimmte Breite und Dicke
gewalzt worden ist. Hierbei werden meist mehrere Walz-
vorgange durchgefiihrt, bis die gewlinschte Breite und
Dicke erreicht ist. Anschlieflend erfolgt ein Aufwickeln
des fertigen Bandes. Bei diesem Walzvorgang entstehen
abgerundete Walzkanten anstatt der ansonsten bei
Schneidvorgangen erhaltenen scharfkantigen Schnitt-
kanten.

[0016] Dementsprechend kann der Streifen von einem
Walzblech als langerem Blechstreifen abgeschnitten
werden, das wenigstens eine Naturwalzkante aufweist.
Derartige Naturwalzkanten, die durch die geschilderten
Walzvorgange entstehen, sind abgerundet, also nicht
mehr scharfkantig wie Schnittkanten, und weisen somit
fur die Weiterverarbeitung und Verwendung der Ge-
wichtskdrper vorteilhafterweise ein geringeres Verlet-
zungsrisiko auf. Meist sind die Naturwalzkanten, zumin-
dest im Wesentlichen, oft mit einer leichten mittigen Ab-
flachung, halbkreisférmig ausgebildet.

[0017] Bei Vorliegen einer Naturwalzkante kann das
Material in der Form, in der es nach dem Walzen vorliegt,
verwendet werden, um den Gewichtskérper zu bilden,
ohne dass weitere Verarbeitungsschritte erforderlich wa-
ren. Esistalso keine Nachbearbeitung nétig, um die Kan-
te des Gewichtskdrpers in eine bestimmte Geometrie zu
bringen bzw. das Verletzungsrisiko zu vermindern. Dem-
entsprechend ist das Verwenden der Naturwalzkante,
die bei einem Abschneiden des Gewichtskorpers von ei-
nem langeren gewalzten Band an den beiden Langskan-
ten vorliegen wiirde, eine vergleichsweise einfache und
preiswerte Methode zur Erzeugung des gewlinschten
Gewichtskorpers. Gegebenenfalls kann die Naturwalz-
kante wie erwahnt, beispielsweise durch entsprechende
Flhrungs- bzw. Spurverfahren, eine leichte Abflachung
aufweisen, die aber in der Regel fir die Funktion und
hinsichtlich des Verletzungsrisikos unerheblich ist.
Grundsatzlich sind Naturwalzkanten aber in der Regel
halbkreisférmig ausgebildet. Da durch die Rundung das
Verletzungsrisiko sehr gering ist, kbnnen ansonsten bei
Schnittkanten oft durchgefiihrte Nachbearbeitungsvor-
gange, beispielsweise ein Schleifen oder dergleichen,
entfallen.

[0018] Insbesondere kann der Streifen von einem
Walzblech als Iangerem Blechstreifen derart abgeschnit-
ten werden, dass wenigstens eine Langskante des Ge-
wichtskdrpers durch wenigstens eine an einer langen
Kante des Walzblechs vorhandene Naturwalzkante ge-
bildet wird. In der Regel werden Walzbleche mit der fiir
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den Gewichtskdrper gewlinschten Breite gewahlt, so
dass nach dem Abléngen beide Langskanten durch ent-
sprechende Naturwalzkanten des aufgewickelten Stahl-
bandes gebildet werden.

[0019] Dariber hinaus betrifft die Erfindung einen Ge-
wichtskorper fiir ein Auswuchtgewicht, der sich dadurch
auszeichnet, dass der Gewichtskorper durch Abschnei-
den eines Streifens einer fir den Gewichtskérper ge-
wiinschten Lange von einem langeren Blechstreifen, der,
zumindest im Wesentlichen, bereits die fir den Ge-
wichtskdrper vorgesehene Breite aufweist, hergestellt
ist.

[0020] Der erfindungsgemale Gewichtskérper wird
also, wie zum vorstehenden Verfahren bereits geschil-
dert wurde, lediglich durch Abschneiden von bzw. Ab-
langen eines beispielsweise endlos langen Streifens
passender Breite hergestellt, so dass bezliglich der Brei-
te bzw. Querrichtung keine weiteren Verarbeitungs-
schritte erforderlich sind, also insbesondere auch kein
seitlicher Abfall wie bei einem Ausstanzvorgang entsteht.
[0021] Damitistes moglich, Gewichtskdrper mit unter-
schiedlichen Langen und dementsprechend unter-
schiedlichen Gewichten bzw. Massen vergleichsweise
einfach mit einem einfachen Werkzeug, namlich einem
Schneidwerkzeug, das leicht zu bedienen ist, und unter
wenig Abfallentstehung herzustellen.

[0022] ZweckmaRigerweise weist folglich der langere
Blechstreifen bereits genau die fir den Gewichtskdérper
vorgesehene Breite auf. Gegebenenfalls kénnen ergan-
zende Nachverarbeitungsschritte vorgesehen sein, bei-
spielsweise ein leichtes Abschleifen oder dergleichen
bzw. ein Nachschneiden, die aber grundsatzlich zu ei-
nem komplizierteren Herstellungsvorgang fiihren.
[0023] Der Streifen kann beispielsweise von einem
aufgewickelten Metallband als langerem Blechstreifen
abgeschnitten sein, insbesondere von einem Coil und/
oder einem Endlosband. Der Gewichtskorper besteht al-
S0 vorzugsweise aus einem Material, das als Rollenma-
terial in einer fertig konfektionierten Form bezogen wer-
den kann. Dies bietet die Méglichkeit, den Gewichtskor-
per besonders einfach und kostengtinstig herzustellen.
[0024] Unter anderem kann der Streifen von einem
Stahlstreifen, insbesondere aus ungehartetem Stahl, ab-
geschnitten sein. Als Beispiel zu nennen sind hierflr
Stahlbandcoils, die mit einem Gewicht bzw. einer Masse
bis zu einigen Tonnen bezogen werden kdnnen.

[0025] In den abgeschnittenen Streifen, also den Ge-
wichtskdrper, kann wenigstens eine Biegung zum Errei-
chen einer gewunschten Form eingebracht sein. Der ab-
geschnittene Streifen kann, damit er als Gewichtskorper
geeignetist, mit Biegungen, unter anderem entlang meh-
rerer Kanten, bzw. einem Knick oder dergleichen verse-
hen werden, damit seine duflere Form es ermoglicht, ihn
zum Beipiel besonders einfach am auszuwuchtenden
Gegenstand anzubringen, bzw. um die Befestigung der
Feder oder eines anderen Befestigungselements zu er-
leichtern und/oder durch das Zusammenspiel von Feder
und auszuwuchtendem Gegenstand eine sichere und
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zuverlassige Halterung des Gewichtskorpers zu ermég-
lichen.

[0026] Der Gewichtskdrperin Form des abgeschnitte-
nen Streifens kann, zumindest im Wesentlichen, bezlig-
lich einer Langsrichtung gebogen sein. Es kann also bei-
spielsweise entlang einer langs durch den Gewichtskor-
per verlaufenden Mittellinie eine Biegung eingebracht
sein, deren Winkel fir die Anbringung des Gewichtskor-
pers am auszuwuchtenden Gegenstand besonders ge-
eignet ist. Daneben kénnen selbstverstandlich weitere
Biegekanten vorhanden sein bzw. der Blechstreifen kann
auf andere Art und Weise bezlglich seiner Form nach-
bearbeitet werden.

[0027] Der Streifen kann von einem Spaltband oder
Walzblech als langerem Blechstreifen abgeschnitten
sein. Es kann also beispielsweise ein aufgewickeltes
Spaltband verwendet werden oder auch ein Walzblech,
das unter Durchfiihrung einer Reihe von Walzvorgangen
in die gewlinschte Form gebracht worden ist.

[0028] Insbesondere kann der Streifen von einem
Walzblech als langerem Blechstreifen abgeschnitten
sein, das wenigstens eine Naturwalzkante aufweist. Die
Verwendung von derartigen Bandern mit Naturwalzkan-
ten ist beispielsweise deshalb von Vorteil, weil diese im
Wesentlichen runden Kanten das Verletzungsrisiko mi-
nimieren. Wird ein aufgewickeltes Naturwalzband ver-
wendet, das bereits die fur den Gewichtskorper vorge-
sehene Breite aufweist, so muss lediglich nach dem Ab-
wickeln der gewilinschten Lange in Querrichtung des
Streifens abgeschnitten werden. Weitere Bearbeitungs-
schritte sind nicht erforderlich. Solche Naturwalzkanten
sind bei auf herkdmmliche Art ausgestanzten Gewichts-
kérpern nicht vorhanden und somit kennzeichnend flr
erfindungsgemafle Gewichtskorper.

[0029] Dementsprechend kann wenigstens eine
Langskante, in der Regel beide Langskanten, des abge-
schnittenen Gewichtskoérpers durch wenigstens eine an
einer langen Kante des Walzblechs vorhandene Natur-
walzkante gebildet sein. In diesem Fall wird also preis-
glinstig beispielsweise ein Stahlbandcoil verwendet, das
aufbeiden Seiten in Langsrichtung Naturwalzkanten auf-
weist, die dementsprechend nach dem Ablangen auch
an den Langsseiten des vom Coil abgeschnittenen Ge-
wichtskdrpers vorhanden sind.

[0030] Des Weiteren betrifft die Erfindung ein Aus-
wuchtgewicht mit einem Gewichtskérper und einem Be-
festigungselement zum Befestigen des Auswuchtge-
wichts an einem auszuwuchtenden Gegenstand, das
sich dadurch auszeichnet, dass der Gewichtskérper, der
insbesondere ein Gewichtskérper wie vorstehend be-
schrieben ist, nach einem eingangs beschriebenen Ver-
fahren hergestellt ist.

[0031] Fur das Auswuchtgewicht, das aus einem Ge-
wichtskdrper sowie einem Befestigungselement wie ei-
nem Federelement oder einer Klammer besteht, wird
dementsprechend ein Gewichtskdrper verwendet, der
durch Abléngen eines Streifens geeigneter Lange von
einem langeren Band, beispielsweise einem als Coil auf-
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gewickelten Stahlband, entstanden ist. Der abgeschnit-
tene Streifen wird dann gegebenenfalls in eine ge-
wilinschte Form gebogen, wobei das Befestigungsele-
ment auf unterschiedliche Arten mit dem Gewichtskorper
verbunden werden bzw. sein kann.

[0032] Insbesondere kénnen der Gewichtskorper und
das Befestigungselement durch einen Clinchvorgang
miteinander verbunden sein. Es kann also ein Auswucht-
gewicht verwendet werden, das zum einen durch Ablan-
gen eines Gewichtskdrpers geeigneter Lange von einem
langeren Streifen entstanden ist, wobei zum anderen
durch Clinchen die Befestigung der Klammer oder Feder
bzw. eines anderen Befestigungselements am Ge-
wichtskdrper vorgenommen wird. Das Verwenden des
Umformverfahrens des Clinchens hat den Vorteil, dass
keine separaten dritten Teile, wie beispielsweise Nieten
oder dergleichen, erforderlich sind, wahrend gleichzeitig
ein Korrosionsschutz zum Beispiel durch eine Zink-
schicht im Unterschied beispielsweise zum Schweil’en
erhalten bleibt. Des weiteren ist Clinchen zur Verbindung
des Gewichtskorpers mit dem Befestigungselement des-
wegen vorteilhaft, weil dieser Umformprozess gleichsam
in einem Arbeitsgang, also durch einen Hubvorgang bzw.
Eindriickvorgang eines entsprechenden Stempels, der
hierzu in Richtung auf eine Matrize bewegt wird, durch-
geflhrt werden kann.

[0033] Selbstverstandlich ist es aber ebenso denkbar,
dass die Verbindung zwischen dem Gewichtskérper und
dem Befestigungselement auf andere Art und Weise her-
gestelltist, beispielsweise durch einen Schweiltvorgang,
durch Verkleben oder dergleichen, bzw. dass die Befe-
stigung auf mehrerlei Arten, beispielsweise durch ein
Verkleben ergdnzend zu einer Befestigung durch Clin-
chen oder dergleichen, realisiert wird.

[0034] AuRerdem betrifft die Erfindung ein Werkzeug
zur Herstellung eines Gewichtskorpers, insbesondere ei-
nes Gewichtskorpers wie vorstehend beschrieben, ge-
maR einem Verfahren der eingangs genannten Art. Bei
diesem Werkzeug handelt es sich also im Wesentlichen
um ein Schneidewerkzeug, das das Abschneiden eines
Gewichtskorpers in geeigneter Lange von einem Streifen
ermdglicht, der in der Regel bereits exakt die Breite auf-
weist, die fiir den Gewichtskdrper vorgesehenist. Mit die-
sem Werkzeug kénnen Gewichtskdrper unterschiedli-
cher Lange und somit mit sehr unterschiedlichen Ge-
wichten bzw. Massen hergestellt werden, je nachdem,
welches Gewicht fiir den auszuwuchtenden Gegenstand
vorgesehenist. Dieses Werkzeug bietetden Vorteil, dass
es leicht zu bedienen ist und zudem, wie geschildert, als
ein einheitliches Werkzeug die Herstellung unterschied-
lichster Gewichtskérper bzw. Auswuchtgewichte ermég-
licht.

[0035] Weitere Vorteile, Merkmale und Einzelheiten
der Erfindung ergeben sich anhand der folgenden Aus-
fuhrungsbeispiele sowie aus den Zeichnungen. Dabei
zeigen:

Figur 1 ein Auswuchtgewicht mit einem erfindungs-
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gemalen Gewichtskorper,
Figur2 eine Prinzipskizze einer Naturwalzkante ei-
nes nach einem erfindungsgemafen Verfah-
ren hergestellten Gewichtskorpers und
Figur 3  eine Prinzipdarstellung einer erfindungsge-
mafen Herstellung eines Gewichtskorpers fiir
ein Auswuchtgewicht.

[0036] In der Figur 1 ist ein Auswuchtgewicht 1 mit
einem erfindungsgemaflen Gewichtskorper 2 gezeigt.
Das Auswuchtgewicht 1, das aus dem Gewichtskorper
2 sowie einem Befestigungselement 3, hier in Form einer
Feder, besteht, weist einen Gewichtskérper 2 auf, der
durch Abschneiden bzw. Ablangen von einem Stahlband
gréRerer Lange, das die fir den Gewichtskdrper 2 vor-
gesehene Breite bereits genau aufweist, entstanden ist.
Der Gewichtskorper 2 ist also dadurch hergestellt, das
er von einem langeren Band bzw. einem langeren Strei-
fen durch Abschneiden beim Abrollen dieses Streifens
bzw. Bandes entstanden ist. Dies bedeutet, dass der Ge-
wichtskdrper 2, um als Gewichtskdrper fir das Aus-
wuchtgewicht 1 verwendet werden zu kdnnen, lediglich
mit der geeigneten Lange abgeschnitten wird, wahrend
die Langskanten direkt von den seitlichen Kanten des
langeren Streifens bzw. Bandes gebildet werden.
[0037] Nach dem Ablangen bzw. Abschneiden ist der
Gewichtskorper 2, wie hier zu erkennen ist, in eine fir
das Auswuchten des auszuwuchtenden Gegenstands
besonders geeignete Form gebogen worden, insbeson-
dere durch Vorsehen eines Knicks, der den Gewichts-
kérper im hier gezeigten Beispiel entlang seiner Mittelli-
nie 4 in Langsrichtung durchzieht. Zudem wurde eine
leichte Biegung an den Langskanten vorgenommen, um
den Gewichtskorper 2 bzw. das Auswuchtgewicht 1 an
den Umfangsbereich des auszuwuchtenden Rades an-
zupassen, der durch den Kreisradius des Rades be-
stimmt ist.

[0038] Bei anderen Ausflihrungsbeispielen ist selbst-
verstandlich eine andere Biegung des Gewichtskorpers
2 bzw. eine abweichende Verarbeitung, gegebenenfalls
auch einfach ein Verwenden des Gewichtskorpers 2 in
seiner urspriinglichen Form direkt nach dem Abschnei-
den, mdglich.

[0039] Das Befestigungselement 3 ist in diesem Aus-
fiihrungsbeispiel mit dem Gewichtskdrper 2 mittels eines
Clinchvorgangs verbunden worden, bei dem mittels der
hierzu verwendeten Umformwerkzeuge Stempel und
Matrize Material 5 des Gewichtskdrpers 2 durch ein hier
nicht mehr zu erkennendes Loch im Befestigungsele-
ment 3 hindurch gedrtickt wird und dieses Loch bzw. die-
se Offnung dann randseitig tibergreift, so dass ein Hin-
terschnitt entsteht, der ein Abldsen des Befestigungsele-
ments 3 vom Gewichtskorper 2 verhindert. Die Clinch-
verbindung ist eine form- und kraftschlissige Verbin-
dung, mit der eine zuverldssige Verbindung unter Ein-
haltung auch hoher Sicherheitsanforderungen erreicht
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werden kann.

[0040] DasAuswuchtgewicht 1, das hierdargestelltist,
weist einen Gewichtskdrper 2 auf, bei dem auch die
Langskanten vergleichsweise glatt geschnitten sind. Ein
solcher Gewichtskérper 2 kann beispielsweise durch die
Verwendung von gespaltenen Stahlbandern als Aus-
gangsmaterial entstehen.

[0041] In der Regel ist es jedoch vorteilhaft, wenn als
Ausgangsmaterial ein gewalztes Band verwendet wird,
das an den Kanten Naturwalzkanten aufweist, wie die in
der Figur 2 in einer Querschnittsansicht skizziert darge-
stellte Naturwalzkante 6. Diese Kanten weisen einen in
der Regel zumindest im Wesentlichen halbkreisférmigen
Querschnitt auf, meist mit einer mittigen Abflachung, die
aber in der Figur 2 nicht gezeigt ist. Wird dementspre-
chendeininderFigur 2 teilweise angedeuteter Gewichts-
kérper 7 geeigneter Lange von einem solchen naturge-
walzten Band abgeschnitten, so weist dieser entlang sei-
ner beiden Langskanten eine Naturwalzkante 6 auf, bei
der durch ihre runde Form insbesondere das Verlet-
zungsrisiko gesenkt ist.

[0042] In der Figur 3 ist eine Prinzipdarstellung einer
erfindungsgeméafien Herstellung von Gewichtskorpern
11 fir ein Auswuchtgewicht gezeigt. Dabei wird als Aus-
gangsmaterial ein Coilmaterial von einer Rolle 8 abge-
wickelt, bei dem es sich um ein Stahlband 9 aus unge-
hartetem Stahl handelt, das zur Bildung eines Auswucht-
gewichts spater mit einem Befestigungselement, bei-
spielsweise aus gehartetem Federstahl, verbunden wer-
den kann.

[0043] Das Stahlband 9 wird hier Giber einen Tisch 10
geflhrt, auf dem einzelne Gewichtskorper 11, die jeweils
die fiir die Gewichtskorper 11 gewlinschte Lange aufwei-
sen, mittels eines Schneidewerkzeugs 12 mit einem
Schneidelement 13, das gemal dem Pfeil 14 nach oben
und unten bewegt werden kann, vom Stahlband 9 abge-
trennt werden.

[0044] Das erfindungsgemafe Herstellungsverfahren
bietet dabei den Vorteil, dass Gewichtskdrper unter-
schiedlicher Langen und somit unterschiedlicher Ge-
wichte mit ein- und demselben Werkzeug 12 hergestellt
werden kdnnen, wobei zudem durch die Wahl eines
Stahlbandes 9 in der gewiinschten fertigen Breite im Un-
terschied zu bisher Uiblichen Stanzverfahren der Materi-
alabfall auerst gering gehalten wird, da lediglich an der
Schnittkante, also entlang der Breite des fertigen Ge-
wichtskdrpers 11, ein gewisser Materialabfall in Kauf ge-
nommen werden muss. Des Weiteren ist es, zum Bei-
spiel bei einer Produktion im Ausland, von Vorteil, dass
das Werkzeug 12 als einfaches Schneidewerkzeug 12
mit dem Schneidelement 13 vergleichsweise einfach be-
dient und gewartet werden kann.
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Material

Naturwalzkante

Gewichtskorper
Rolle

Stahlband

10 | Tisch

|| N ool WIDN

11 Gewichtskorper

12 | Schneidewerkzeug

13 | Schneidelement

14 | Pfeil

Patentanspriiche

1.

Verfahren zur Herstellung eines Gewichtskorpers (2,
7, 11) fir ein Auswuchtgewicht (1), dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Gewichtskorper (2, 7, 11)
durch Abschneiden eines Streifens einer fir den Ge-
wichtskdrper (2, 7, 11) gewlinschten Lange von ei-
nem langeren Blechstreifen, der, zumindest im We-
sentlichen, bereits die fir den Gewichtskorper (2, 7,
11) vorgesehene Breite aufweist, hergestellt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Streifen von einem aufgewickel-
ten Metallband als l&ngerem Blechstreifen abge-
schnitten wird, insbesondere von einem Coil und/
oder einem Endlosband.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass der Streifen
von einem Stahlstreifen, insbesondere aus ungehar-
tetem Stahl, als langerem Blechstreifen abgeschnit-
ten wird.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass der Streifen
nach dem Abschneiden durch wenigstens einen Bie-
gevorgang in eine gewiinschte Form gebracht wird.

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass ein Biegevorgang, zumindest im
Wesentlichen, bezlglich einer Langsrichtung des
Streifens durchgefihrt wird.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspri-
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13.

14.

15.
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che, dadurch gekennzeichnet, dass der Streifen
von einem Spaltband oder Walzblech als langerem
Blechstreifen abgeschnitten wird.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass der Streifen
von einem Walzblech als langerem Blechstreifen ab-
geschnitten wird, das wenigstens eine Naturwalz-
kante (6) aufweist.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Streifen von einem Walzblech
als langerem Blechstreifen derart abgeschnitten
wird, das wenigstens eine Langskante des Ge-
wichtskorpers (2, 7, 11) durch wenigstens eine an
einer langen Kante des Walzblechs vorhandene Na-
turwalzkante (6) gebildet wird.

Gewichtskorper (2, 7, 11) fir ein Auswuchtgewicht
(1), dadurch gekennzeichnet, dass der Gewichts-
koérper (2, 7, 11) durch Abschneiden eines Streifens
einer fiir den Gewichtskérper (2, 7, 11) gewlinschten
Lange von einem langeren Blechstreifen, der, zu-
mindest im Wesentlichen, bereits die fir den Ge-
wichtskorper (2, 7, 11) vorgesehene Breite aufweist,
hergestellt ist.

Gewichtskérper (2, 7, 11) nach Anspruch 9, da-
durch gekennzeichnet, dass der Streifen von ei-
nem aufgewickelten Metallband als lAangerem Blech-
streifen abgeschnitten ist, insbesondere von einem
Coil und/oder einem Endlosband.

Gewichtskérper (2,7, 11) nach einem der Anspriiche
9 oder 10, dadurch gekennzeichnet, dass der
Streifen von einem Stahlstreifen (9), insbesondere
aus ungehartetem Stahl, als I1angerem Blechstreifen
abgeschnitten ist.

Gewichtskérper (2,7, 11) nach einem der Anspriiche
9 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass in den
Gewichtskorper (2, 7, 11) wenigstens eine Biegung
zum Erreichen einer gewuinschten Form eingebracht
ist.

Gewichtskorper (2, 7, 11) nach Anspruch 12, da-
durch gekennzeichnet, dass in den Gewichtskor-
per (2, 7, 11) wenigstens eine Biegung eingebracht
ist, die, zumindest im Wesentlichen, bezlglich einer
Langsrichtung verlauft.

Gewichtskorper (2,7, 11) nach einem der Anspriiche
9 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass der Strei-
fen von einem Spaltband oder Walzblech als lange-
rem Blechstreifen abgeschnitten ist.

Gewichtskorper (2,7, 11) nach einem der Anspriiche
9 bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass der Strei-
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16.

17.

18.

19.

12

fen von einem Walzblech als langerem Blechstreifen
abgeschnitten ist, das wenigstens eine Naturwalz-
kante (6) aufweist.

Gewichtskorper (2, 7, 11) nach Anspruch 15, da-
durch gekennzeichnet, dass wenigstens eine
Langskante des Gewichtskérpers (2, 7, 11) durch
wenigstens eine an einer langen Kante des Walz-
blechs vorhandene Naturwalzkante (6) gebildet ist.

Auswuchtgewicht (1) mit einem Gewichtskorper (2,
7, 11) und einem Befestigungselement (3) zum Be-
festigen des Auswuchtgewichts (1) an einem auszu-
wuchtenden Gegenstand, dadurch gekennzeich-
net, dass der Gewichtskorper (2, 7, 11), der insbe-
sondere ein Gewichtskorper (2, 7, 11) nach einem
der Anspriiche 9 bis 16 ist, nach einem Verfahren
nach einem der Anspriiche 1 bis 8 hergestellt ist.

Auswuchtgewicht (1) nach Anspruch 17, dadurch
gekennzeichnet, dass der Gewichtskorper (2, 7,
11) und das Befestigungselement (3) durch einen
Clinchvorgang miteinander verbunden sind.

Werkzeug (12) zur Herstellung eines Gewichtskor-
pers (2, 7, 11), insbesondere nach einem der An-
spriiche 9 bis 16, gemaR einem Verfahren nach ei-
nem der Anspriiche1 bis 8.
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